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Plastic object for use in personal hygiene 

The invention relates to a plastic object for use in personal 
hygiene, in accordance with the generic part of Claim 1, as well 
as a procedure for manufacturing the plastic object. 

For example, a toothbrush constitutes a plastic object of this 
type. Toothbrushes are mass-produced articles, and must, 
therefore, be able to be manufactured economically. Toothbrushes 
made of a single plastic material, and toothbrushes consisting 
of two plastic components, which are manufactured in the two- 
component injection molding method, are known. In the latter 
case, the toothbrush includes two plastic parts: A first 
plastic part made out of a first plastic material, e.g., 
polypropylene, extends from the handle of the toothbrush . to the 
head of the brush, and has interconnected recesses. A second 
plastic part made out of a second plastic material, e.g., 
thermoplastic elastomer, fills in the recesses of the first 
plastic part. These two plastic materials come into contact with 
each other at the contact surface, of the two plastic parts. 
Compared to a toothbrush made of only one plastic material, this 
results in greater opportunities for shaping. However, since. the 
two plastic materials must combine with each other, during the 
injection molding process, one is restricted in the choice of 
plastic materials, and therefore, in the design of the 
toothbrush. 

This difficulty also relates to other plastic objects, for use 
in personal hygiene, which are made of at least two parts... 
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made out of different plastic materials, such as containers, or 
closing caps for containers, that are intended for personal 
hygiene preparations and substances, or, also, for medical or 
dental preparations. One is also limited in the choice of 
plastic materials for the two parts, with regard to such plastic 
objects . 

The basis, of the present invention, is the object of providing 
a plastic object, of the type initially named, with which 
various shapes are possible, under economical manufacturing 
conditions. 

The invention solves this task through a plastic object, with 
the features of Claim 1. The procedure for manufacturing such a 
plastic object, according to the invention, is characterized by 
the features of Claim 10. Preferred further shapes, of the 
plastic object, of the invention, or of the * procedure, in 
accordance with the invention, comprise the subject matter of 
the dependent claims. 

As a result of the fact that the two parts of the plastic object 
are made up of at least two different molded parts, that do not 
combine with each other, during the injection molding process, 
and which are joined with each other, in particular, in a non- 
positive and/or a positive, fit, there are many opportunities for 
shaping the plastic object, in accordance with its intended use. 
Plastic materials with various chemical properties can be used. 
They can differ, more or less greatly, in their , structural 
formula, and in their chemical components. There must not be any 
chemical or physical bonds at all, at the contact surfaces 
between. . . 
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the plastic materials, for example, in the form of bridge bonds, 
or van der Waal's forces. The frictional forces between the 
molded parts, in the preferably shrink-on joint style 
connection, are sufficient, by themselves, to firmly combine the 
two molded parts with each other. The positive fit, by means of 
intermeshing parts, at the contact surfaces of the two molded 
parts, prevents gaps from forming between the two molded parts, 
during the shrinking process, into which water and impurities 
can penetrate, or which could even lead to a fracture. 

For example, in the case of a toothbrush, plastics can be 
utilized, in the proper place, with advantageous properties. The 
one molded part, for example, can be made of polypropylene 
(polypropylene is economical, flexible, chemically resistant, 
but is not available in completely transparent appearance) , 
while styrene-acrylonitrile (SAN) can be chosen for the other 
molded part (also economical, transparent, aesthetic) . The 
molded part, bearing the brush head, can be manufactured of 
polypropylene to advantage, since polypropylene is resistant to 
the often corrosive substances of dentifrices. 

Advantageously, the two plastic materials have different 
shrinkage properties, since such a firm shrink-on joint is 
easier to achieve. In this case, in a first step, the molded 
part, which is manufactured out of plastic, with the lower 
shrinkage, is extruded to advantage. In a second step, the 
second molded part made of plastic, with the greater shrinkage, 
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is extruded, resulting in a natural contact pressure, of the 
second plastic material, against the first one. 

The invention is described in detail in the following, using the 
drawing . 



Fig- 1 a first example of a toothbrush consisting of two 
molded parts in side projection, and partially, in 
sectional elevation; 



Fig. 2 the toothbrush, as set forth in Fig. 1, in horizontal 
projection; 



Fig. 3 the toothbrush, as set forth in Fig. 1, in bottom view; 



Fig. 4 a first molded part of the toothbrush, as set forth in 
Fig. 1, in view, and partially in sectional elevation; 



Fig. 5 the molded part, as set forth in Fig. 4, in horizontal 
projection; 



Fig. 6. a second molded part of the toothbrush, as set forth 
in Fig. 1, in horizontal projection; 



Fig. 7 a section, as set forth in Line VII-VII in Fig. 6; 



Fig. 8 a join of the two molded parts, as set forth in Fig, 
1, on an enlarged scale; 



Fig. 9 on an enlarged scale, a section, as set forth in Line 
IX-IX in Fig. 2/ 
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Fig, 10 a second example of a toothbrush consisting of two 
molded parts in side projection; 



Fig. 11 the toothbrush, as set forth in figure 10, in 
horizontal projection; and 



Fig. 12 the toothbrush, as set forth in figure 10, on an 
enlarged scale, whereby a part for closing a handle 
hollow space, from the remaining toothbrush part, is 
shown separately. 

According to Figures 1 through 3, a toothbrush 1 has a first 
molded part 2, which has, in its front area 2a, a brush head 3. 
The first molded part 2, made out of plastic material A, is 
encompassed by a second molded part 4, made out of plastic 
material B, over a section of its length, namely in its rear 
handle area 2b, and joined to it in a type of shrink-on joint. 
Plastic materials, A and B, are plastic materials that do not 
combine at the contact surfaces, during injection molding. 

For the purpose of better illustration, the two molded parts 2, 
4 are shown separately from each another in Figures 4 through 7. 
The two molded parts 2, 4 have - as will be described further 
below - diametrically opposed intermeshing projecting parts, and 
recesses, in their contact area, by means of which a positive 
fit, of the two molded parts 2, 4 is achieved, in addition to 
the non-positive fit. Of course, this fit . . . 



WO 00/34022 



- 6 - 



PCT/CH99/00586 



does not occur until the injection molding process, in which, in 
a first step, one of the molded parts, and subsequently, in a 
second step, the other molded part is extruded around, or in it. 
With the differing shrinkage, of the two molded parts 2, 4, the 
molded part, made of plastic material that has the lower 
shrinkage, is extruded first to advantage. In the second step, 
the injection molding of the other molded part, made out of 
plastic material, with the greater shrinkage occurs, resulting 
in a natural contact pressure, of the second plastic material, 
against the first one. 

The second molded part 4, shown separately in Figures 6 and 7, 
and, in essence, forming the toothbrush handle, is arranged in 
the form of a sleeve, i.e., provided with an interior 
longitudinal bore 7, which, in its form and diameter, matches 
the rear handle area 2b, of the first molded part 2, shown in 
Figures 4 and 5. The molded part 4 has an outer surface 6. 

A front end surface 8 of the sleeve-shaped second molded part 4, 
is seen in the lengthwise direction of the toothbrush, assigned 
to a shoulder surface 9 of the first molded part 2 (Fig: 4) . A 
ring-shaped front projecting part 10 of the second molded part 
4, extends into a diametrically opposed recess 11, of the first 
molded part 2, which is particularly clear from Fig. 8. A rear 
end surface 14, of the sleeve-shaped second molded part 4, is 
assigned to a shoulder surface 16, of an end piece 15 of the 
first molded part 2. Here, also, a ring-shaped, rear projecting 
part 17, of the second molded part 4, extends into a 
diametrically opposed recess 18, of the end piece 15. 
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The second molded part 4 is equipped with an oblong diagonal 
bore 20, oval in cross-section, placed at a right angle to 
longitudinal bore 7, which is provided for a diametrically 
opposed, part 21 of the first molded part 2, that penetrates 
diagonal bore 20. Oval part 21 has an upper and a lower lateral 
face 22, 22 The second molded part 4 has shoulder surfaces 23, 
23 ! bordering on diagonal bore 20, that are diametrically 
opposed to lateral faces 22, 22 1 . In turn, lateral faces 22, 22 1 
and shoulder surfaces 23, 23 1 form a type of projection/recess 
mold-locking connection, between the two molded parts 2, 4. . 

Together with outer surfaces 19, 19 ? (Fig. 4) of oval part 21, 
outer surface 6, of the sleeve-shaped molded part 4, forms a 
handle surface. 

As far as material, for the two molded parts 2, 4, is concerned, 
polypropylene (PP) can be chosen to advantage for the first 
molded part 2, while the second molded part 4, for example, can, 
be made of the following plastic materials: 

Styrene-acrylonitrile (SAN) and subgroups, 
Acrylonitrile-butadiene-styrene (ABS) and subgroups, 
Polyamide (PA) and subgroups, 
Polycarbonate (PC) and subgroups, 

Polyester (PBT) and subgroups, or other transparent plastic 
materials that do not combine with polypropylene (PP) . 

Each of the subgroups comprising the plastic materials, belong 
to the appropriate family. 
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This combination of materials results in a particular advantage. 
Since today's dentifrices frequently contain corrosive 
substances, such as peppermint oil, cheap plastic materials, 
such as SAN are often corroded. If the first molded part 2, 
which bears brush head 3, is made of PP, which is resistant to 
the corrosive materials, but not completely transparent, and the 
second molded part 4, containing the handle, is made out of SAN, 
which is transparent, but less resistant, the result of this 
special design mold, of the invention, is a toothbrush that can 
be economically manufactured, which is. resistant to the 
corrosive substances of the dentifrice, and is also 
aesthetically pleasing. Naturally, any other resistant plastic 
material can be used in place of PP, and one of the above-named, 
cheaper, and, as a result, less resistant plastic materials can 
be used in place of SAN. 

In this combination of materials, the second, sleeve-shaped 
molded part 4, preferably, is manufactured in a first step, by 
means of injection molding. Afterwards, in a second step, the 
first molded part 2 is extruded, whereby the already described 
positive fit, in the contact area of the two molded parts, 2, 4, 
takes place. As a result of the greater shrinkage, of the last 
extruded plastic material A (PP) , of the first part 2, a natural 
contact pressure against the second part 4, made out of 
material B (for example SAN) , takes place, and a non-positive 
and positive fit of both molded parts 2, 4, is brought about by 
the intermeshing of projecting parts 10, 17, 22, 22', into 
recesses 11, 18, 23, 23', without forming gaps between plastic 
materials A, B, that do not actually combine, 
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into which, water and impurities can penetrate, or which could 
even lead to a fracture. 

As an example, a toothbrush 1, made of two molded parts 2, 4, is 
represented and described. A different design, of the two molded 
parts, would definitely be possible. The sleeve-shaped design, 
of one of the molded parts, is not absolutely necessary. 

Of course, a toothbrush could also have several molded parts 
made of plastic materials, that do not combine during injection 
molding, which are joined by a non-positive and/or positive fit. 

Instead of the described shrink and positive fit, the individual 
molded parts, with which there is no material contact, during 
injection molding, can be joined to each other by a non-positive 
and/or positive fit, in any other way. 

However, molded parts, out of two or more plastic components, 
could also be joined to each other by a non-positive " and/or 
positive fit, where, for example, one (or more) components, of 
the one molded part do not combine with one (or more) components 
of the other molded part. 

In Fig. 10 and Fig. 11, a second example of a toothbrush l 1 is 
shown, which also has two molded parts 32, 34 made out of 
different plastic materials A and B that do not combine with 
each other, during injection molding. Here, too, the . . . 
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first molded part 32 forms a toothbrush part, bearing brush head 
3 ! (in Fig. 10, and Fig. 11 the bristles, of brush head 3', are 
not shown; only the cavities 35 provided for anchoring the 
bristle bunches can be seen) . The second molded part 34 forms a 
toothbrush handle. This is furnished with a cylindrical groove 

36, over a portion of its length, through which a hollow space 

37, which is open in the rear, and can be locked, by means of a 
locking part 38, is formed in the toothbrush handle. The second 
molded part 34, preferably, consists of a material component/ 
for example SAN, which is at least partially transparent, or 
translucent, so that, in hollow space 37, different artistic 
media can be visibly stored (loose objects, liquid, powder, 
printed rolls, etc.). Locking part 38 can be non-detachably , or 
detachably joined, with the second molded part 34. In the latter 
case, for example, hollow space 37 could also store practical 
items, such as toothpicks, or ampules containing mouthwash, or 
toothpaste. 

Also, in this toothbrush design mold, the contact surfaces, of 
both molded parts 32, 34, are furnished with intermeshing parts 
40, 41, so that the two plastic parts can be joined in a non- 
positive and positive fit during injection molding. The 
intermeshing parts 40, 41 are formed, for example, by a 
projecting part 40, at the front end of the molded part 34, 
forming the handle, and a diametrically opposed recess 41, at 
the front end of the other molded part 32. 
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If the handle is manufactured out of transparent SAN, then, also 
in this design mold, the handle forming molded part 34, 
preferably, will be manufactured first, in the injection molding 
process, and then molded part 32, bearing the brush head, will 
be extruded, for example, out of the more resistant 
polypropylene . 

Both the bristle bearing part, of the toothbrush, and the handle 
can have parts made out of additional material components. For 
example, in molded part 34, a cavity can be provided for a thumb 
rest 42, from an additional material component, for example, 
made out of a thermoplastic elastomer (TPE) . 

The toothbrush, shown in Fig. 12, corresponds to toothbrush 1', 
from Fig. 10 and 11, but is represented, on an enlarged, scale, 
and partially, in sectional area, compared to Fig. 10 (the same 
parts are marked with the same reference numerals) . This 
toothbrush l 1 is intended for the use of various filled ampules 
30, for which a fixture 46, made of an elastic flexible plastic 
material, in the front area of recess 36, is present. Locking 
part 38 is furnished with an elastic flexible counter -fixture 
36 f , in the interior. Ampule 30 is held both radially and 
axially in its position by the two fixtures 36, 38'. Fixture 36 
can, for example, be made of the same plastic material 
(preferably out of PP) , an.d be extruded in the same step, with 
molded part 32, bearing brush head 3' (the junction canal, for 
this purpose, is marked 47, in Fig. 12). A bore diagonal 48 in 
molded part 34, which is extruded first, can also be filled with 
the same plastic material, and in the same step , . . 
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(for example, made of SAN), whereby thumb rest 42 can be formed, 
on the exterior of the handle. 

Ampules 30 can contain various decorative objects (loose or 
floating in liquid), liquid, powder, etc. 

As already mentioned, similar to toothbrushes, other plastic 
objects, for use in personal hygiene, can be formed of at least 
two molded parts, which consist of different plastic materials 
that do not combine, during injection molding, and which are 
joined by a non-positive and/or positive fit. For example, 
plastics with advantageous properties can also be employed, in 
the right place, for economical production of containers, or 
closing caps for containers, that are intended for perspnal 
hygiene preparations and substances, or also for medical, or 
dental preparations. 
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Patent Claims 

1. A plastic object for use in personal hygiene, consisting of 
at least two parts made of different plastic materials, 
characterized by the fact that the two parts, of the 
plastic object, are formed by at least two molded parts (2, 
4; 32, 34), made out of different plastic materials, that 
do not combine with each other during the injection molding 
process, which are joined with each other, in particular, 
in a non-positive and/or a positive fit. 

2. A plastic object, as set forth in Claim 1, characterized by 
the fact that the plastic object is a toothbrush (1; 

and that one molded part (2; 32) is a brush head (3) 
bearing toothbrush part, and the other molded part (4; 34) 
is a toothbrush part forming at least one part (6) of a 
handle . 

3. A plastic object as set forth in Claim 1 or 2, 
characterized by the fact that to form a non-positive firm 
fit, between the two molded parts (2, 4; 32, 34), the one 
molded part (2; 32) is encompassed by the other molded part 
(4; 34), at least partially, in a kind of shrink-on joint. 

4. A plastic object, as . set forth in one of Claims 1 through 
3, characterized by the fact that at least at one part of 
the contact surface, of both molded parts (2, 4; 32, 34), a 
positive fit is formed by intermeshing parts (10, 11; 16, 
17; 22, 23; 22\ 23'; 40, 41), of the two molded parts (2, 
4; 32, 34) . 
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5. A plastic object, as set forth in Claim 4, characterized by 
the fact, that the positive fit is formed by intermeshing 
projecting parts (10, 17, 22, 22', 40) on one molded part 
(4; 34 or 2; 32), and recesses (11, 18, 23, 23', 41) on the 
other molded part (2; 32 or 4; 34). 

6. A plastic object, as set forth in one of Claims 1 through 
5, characterized by the fact that the plastic materials (A, 
B) have differing shrinkage. 

7. A plastic object as set forth in one of Claims 1 through 6, 
characterized by the fact that at least one of the two 
molded parts (2; 32 or 4; 34) is made of two or more plastic 
components, of which, at least one is not combinable with 
the plastic (A or B) of the other molded part (4; 34 or 2; 
32) . 

8. A plastic object, as set forth in one of Claims 2 through 
7, characterized by the fact that the one molded part (2; 
32), which forms the brush head (3), is made of 
polypropylene, and the other molded part (4; 34) is made of 
styrene-acrylonitrile . 

9. A plastic object, as . set forth in one of Claims 2 through 
7, characterized by the fact that the one molded part (2; 
32), which forms the brush head (3), is made of 
polypropylene, and the other molded part (4; 34) is made of 
acrylonitrile-butadiene-styrene, or polyamide, or poly- 
carbonate, or polyester. 
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10. Procedure for manufacturing a plastic object, as set 
forth in one of Claims 1 through 9, by means of injection 
molding, characterized by the fact that, in a first step, 
one of the molded parts (2; 32 or 4; 34) is extruded from a 
first plastic material (A or B) , and then, in a second 
step, the other molded part (4; 34 or 2; 32) is extruded 
from a second plastic material (B or A) , which does not 
combine with the first plastic material. 

11. Procedure as set forth in Claim 10, characterized by 
the fact that in differing shrinkage of the two plastic 
materials (A, B) , provided for the molded parts (2, 4; 32, 
34) in the first step, the mold part (4; 34 or 2; 32) that 
is manufactured out of plastic, with the lower shrinkage (A 
or B) , is extruded. 

12. Procedure, as set forth in one of Claims 10 or 11, 
characterized by the fact that in the manufacturing of a 
toothbrush (1; I 1 ), in a first step, at least one part (6), 
of a molded part (4 1 34)., forming a toothbrush handle is 
extruded from styrene-acrylonitrile, and then, in a second 
step, the molded part (2; 32), bearing the brush head (3), 
is extruded from polypropylene. 
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AMENDED CLAIMS 
[received at the International Bureau on May 03, 2000 (05/03/00); 
original Claims 1-12 replaced by new Claims 1-10 (3pages)] 

1. Toothbrush encompassing a first molded part (2; 32) with a 
brush head (3), and a second molded part ( 4 ; 3 4 ) forming at 
least a part of a handle, whereby the two molded parts (2, 
4; 32, 34) are made of different plastic materials, 
characterized by the fact that the two molded parts (2, 4; 
32, 34) are made of different plastic materials (A, B) that 
do not combine, with each other, during injection molding, 
and that to manufacture a non-positive firm fit, between 
the two molded parts (2, 4; 32, 34), the one molded part 
(2; 32) is at least -partially encompassed by the other 
molded part (4; 34), in a kind of shrink-on joint. 

2. Toothbrush as set forth in Claim 1, characterized by the 
fact that at least at one part of the contact surface of 
both molded parts (2, 4; 32, 34) a positive fit is formed 
by intermeshing parts (10, 11; 16, 17; 22, 23; 22 1 , 23 1 ; 
40, 41) of the two molded parts (2, 4; 32, 34). 

3. Toothbrush, as set forth in Claim 2, characterized by the 
fact, that the positive fit is formed by intermeshing 
projecting parts (10, 17, 22, 22 1 , 40), on one molded part 
(4; 34 or 2; 32) and recesses (11, 18, 23, 23', 41), on the 
other molded part (2; 32 or 4; 34) . 
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4 . Toothbrush, as set * forth in one of Claims 1 through 3, 
characterized by the fact that the plastic materials (A, B) 
have differing shrinkage. 

5. Toothbrush, as set forth in one of Claims 1 through 4, 
characterized by the fact that at least one of the two 
molded parts (2/32 or 4; 34) is made of two or more plastic 
components, of which at least one is not combinable with 
the plastic (A or B) , of the other molded part (4; 34 or 2; 
32) . 

6. Toothbrush, as set forth in one of Claims 1 through 5,. 
characterized by the fact that the first- molded part (2; 
32), which forms the brush head (3), is made of 
polypropylene, and the other, second molded part (4; 34) is 
made of styrene-acrylonitrile . 

7 . Toothbrush, as set forth in one of Claims 1 through 5, 
characterized by the fact that the first molded part (2; 
32) which forms the brush head (3), is made of 
polypropylene, and the other, second molded part (4; 34) is 
made of acrylonitrile-butadiene-styrene, or polyamide, or 
polycarbonate, or polyester. 

8. Procedure for manufacturing a toothbrush, as set forth in 
one of Claims 1 through 7, by means of injection molding, 
characterized by the fact that, in a first step, one of the 
molded parts (2; 32 or 4; 34) is extruded from a first 
plastic material (A or B) and then, in a second step, the 
other molded part (4; 34 or 2; 32) is extruded from a 
second plastic material (B or A) , which does not combine 
with the first plastic material, so . . . 
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that the one molded part (2; 32) is encompassed, at least 
partially, by the other molded part (4; 34) in a kind of 
shrink-on joint. 

9. Procedure, as set forth in Claim 8, characterized by the 
fact that in differing shrinkage, of the two plastic 
materials (A, B) , provided for the molded parts (2, 4; 32, 
34) in the first step, the mold part (4; 34 or 2; 32), that 
is manufactured out of plastic, with the lower shrinkage (A 
or B) , is extruded. 

10. Procedure, as set forth in one of Claims 8 or 9, 
characterized by the fact that, in a first step, at least 
one part (6), of a molded part (4 ! 34), forming a 
toothbrush handle, is extruded from styrene-acrylonitrile, 
and then in a second step, the molded part (2; 32), bearing 
the brush head (3), is extruded from polypropylene. 
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(54) Title: PLASTIC OBJECT FOR USE IN PERSONAL HYGIENE 

(54) Bezeichnung: KUNSTSTOFFGEGENSTAND FOR DIE VERWENDUNG 1M BEREICH DER KdRFERPFLEGE 




(57) Abstract 

The invention relates to a plastic object for use in personal hygiene, which consists of at least two parts made of different plastic 
materials. These two parts arc embodied by at least two moulded parts (2, 4) which consist of different plastic materials (A, B) which do 
not combine during injection moulding. The two moulded parts (2, 4) are joined by a non-positive and/or positive fit. The plastic object 
is economical to produce and can be given many different shapes in accordance with its intended use. 

(57) Zusammenfassung 

Ein Kunststoffgegcnstand fur die Verwendung im Bercich der Korperpflege besteht aus wenigstens zwei Teilen aus unterschiedlichen 
Kunststoffcn. Die beiden Teile sind durch mindestens rwei Formteile (2, 4) gebildet, die aus verschiedenen, sich wfihrend des 
Spritzgiessvorganges miteinander ntcht verbindenden Kunststoffen (A, B) bestehen. Die beiden Formteile (2, 4) stehen in einer kraft- 
und/oder formschlQssigen Verbindung. Der Kunststoffgegenstand kann kostengttnstig hergestellt werden, wobei sich viele Mftglichkeiten 
ftlr eine zweckmassige Gestaltung bieten. 
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Kunststof fgegenstand fur die Verwendung im Bereich der 
Korperpf lege 

Die Erfindung betrifft einen Kunststof fgegenstand filr die 
Verwendung im Bereich der Ktfrperpflege gemass dem 
Oberbegriff des Anspruches 1 sowie ein Verfahren zur 
Herstellung des Kunststof fgegenstandes . 

Einen Kunststof fgegenstand dieser Art bildet 
beispielsweise eine Zahnburste. Zahnbiirsten sind 
Massenartikel und mussen daher kostengiinstig hergestellt 
werden konnen. Bekannt sind Zahnbiirsten aus einem einzigen 
Kunststoff und Zahnbiirsten aus zwei Kunststof f komponenten, 
die z.B. im Zweikomponentenspritzverf ahren hergestellt 
werden. Im letzteren Fall umfasst die ZahnbOrste zwei 
Kunststof fteile : Ein erstes Kunststof fteil aus einem 
ersten Kunststoff/ z.B. Polypropylen, erstreckt sich vom 
Griff der ZahnbUrste bis zum BUrstenkopf und weist 
miteinander verbundene Ausnehmungen auf. Ein zweites 
Kunststof fteil aus einem zweiten Kunststoff, z.B 
thermoplastisches Elastomer, fiillt die Ausnehmungen des 
ersten Kunststof fteils aus. Diese beiden Kunststof fe 
verbinden sich an der BerUhrungsf lache der beiden 
Kunststof fteile . Gegenuber einer Zahnburste aus nur einem 
Kunststoff ergibt dies eine grossere Gestaltungs- 
moglichkeit. Da sich jedoch die beiden Kunststof fe wahrend 
des Spritzgiessvorganges miteinander verbinden mlissen/ ist 
man bei der Auswahl der Kunststoffe und damit bei der 
Gestaltung der Zahnburste eingeschr&nkt . 

Diese Problematik betrifft auch andere Kunststoff- 
gegenst&nde fur die Verwendung im Bereich der 
Korperpf lege, die aus wenigstens zwei Teilen aus 
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unterschiedlichen Kunststoffen bestehen, wie 

beispielsweise Behalter Oder Verschlusskappen fur 
Beh&lter, die fur Korperpf legepraparate und Substanzen, 
oder fur arztliche und zahnSrztliche Praparate vorgesehen 
sind. Auch bei solchen Kunststof fgegenstanden ist man in 
der Materialauswahl fur die beiden Teile eingeschrankt . 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, 
einen Kunststof fgegenstand der eingangs genannten Art 
bereitzustellen, bei dem bei einer kostengiinstigen 
Herstellung eine vielfaltige Gestaltung mdglich ist. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemass durch einen 
Kunststof fgegenstand mit den Merkmalen des Anspruches 1 
gel5st. Das Verfahren zur Herstellung eines solchen 
Kunststof fgegenstandes zeichnet sich erf indungsgemass 
durch die Merkmale des Anspruches 10 aus. Bevorzugte 
Weitergestaltungen des erf indungsgemassen Kunststof f- 
gegenstandes bzw. des erf indungsgemassen Verfahrens bilden 
den Gegenstand der abhangigen Anspruche. 

Dadurch, dass die beiden Teile des Kunststof fgegenstandes 
durch mindestens zwei aus verschiedenen , sich wShrend des 
Sprit zgiessvorganges miteinander nicht verbindenden 
Kunststoffen bestehende Formteile gebildet sind, die 
insbesondere miteinander in einer kraft- und/oder 
formschlOssigen Verbindung stehen, bieten sich viele 
Moglichkeiten fur eine zweckmassige Gestaltung des 
Kunststof fgegenstandes. Es konnen Kunststof fe mit 
unterschiedlichem chemischen Charakter verwendet werden. 
Diese kbnnen sich mehr oder weniger stark in ihrer 
Strukturformel und ihren chemischen Bausteinen 
unterscheiden. An den Beruhrungsf lachen miissen zwischen 
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den Kunststof fen keinerlei chemische oder physikalische 
Bindungen z.B. in Form von Bruckenbindungen oder van der 
Waalschen Kraften vorliegen. Allein die Reibungskraf te 
zwischen den Formteilen in der vorzugsweise 
schrumpfverbindungsartig aufgebauten Verbindung reichen 
aus, urn die beiden Formteile fest miteinander zu 
verbinden. Durch die f ormschltissige, mittels 
ineinandergreif enden Teile an den Bertihrungsf lachen der 
beiden Formteile realisierte Verbindung wird verhindert, 
dass sich zwischen den beiden Formteilen wahrend des 
Schrumpf vorganges Spalte bilden, in die Wasser und 
Verunreinigungen eindringen kbnnen, oder die gar zu einem 
Bruch fuhren konnten. 

So konnen beispielsweise bei einer Zahnburste am richtigen 
Ort Kunststoffe mit vorteilhaf ten Eigenschaf ten eingesetzt 
werden. Das eine Formteil kann z.B. aus Polypropylen 
bestehen (Polypropylen ist giinstig, flexibel, chemisch 
resistent, jedoch nicht voll transparent erhaltlich) , 
wahrend fur das andere Formteil beispielsweise Styrol- 
Acryl-Nitril (SAN) gewahlt werden kann (ebenfalls gunstig, 
transparent, asthetisch) . Mit Vorteil wird das den 
Biirstenkopf tragende Formteil aus Polypropylen 
hergestellt, da Polypropylen gegen die oft aggressiven 
Stoffe der Zahnputzmittel resistent ist. 

Vorteilhaf terweise haben die zwei Kunststoffe ein 
unterschiedliches Schrumpf verhalten, da so eine feste 
Schrumpf verbindung leichter zu erreichen ist. In diesem 
Fall wird mit Vorteil in einem ersten Schritt dasjenige 
Formteil gespritzt, das aus Kunstoff mit dem geringeren 
Schrumpfmass hergestellt wird. In einem zweiten Schritt 
wird das zweite Formteil aus Kunstoff mit dem grosseren 
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Schrumpfmass gespritzt, wodurch ein naturlicher 
Anpressdruck des zweiten Kunststoffes gegenUber dem ersten 
erzielt wird. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand der Zeichnung naher 
erlautert . 

Es zeigen: 

Fig. 1 ein erstes Ausf Ohrungsbeispiel einer aus zwei 
Formteilen bestehenden ZahnbUrste in 

Seitenansicht und teilweise im Langsschnitt ; 

Fig. 2 die Zahnburste nach Fig. 1 in Draufsicht; 

Fig. 3 die Zahnburste nach Fig, 1 in Untersicht; 

Fig. 4 ein erstes Formteil der ZahnbUrste nach Fig. 1 
in Ansicht und teilweise im Langsschnitt ; 

Fig. 5 das Formteil nach Fig. 4 in Draufsicht; 

Fig. 6 ein zweites Formteil der ZahnbQrste nach 
Fig. 1 in Draufsicht; 

Fig. 7 einen Schnitt nach Linie VII-VII in Fig. 6; 

Fig. 8 eine Verbindungsstelle der beiden Formteile nach 
Fig. 1 im vergrosserten Massstab; 



Fig. 9 



im vergrosserten Massstab einen Schnitt nach 
Linie IX-IX in Fig. 2; 
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Fig. 10 ein zweites AusfUhrungsbeispiel einer aus zwei 
Formteilen bestehenden ZahnbUrste in 
Seitenansicht; 

Fig- 11 die ZahnbUrste nach Fig. 10 in Draufsicht; und 

Fig. 12 die ZahnbUrste nach Fig. 10 im vergrosserten 
Massstab, in Seitenansicht und teilweise im 
Schnitt, wobei ein Verschlussteil zum 
Verschliessen eines Handgrif f-Hohlraumes vom 
ubrigen Zahnburstenteil getrennt dargestellt 
ist. 

Gemass Fig. 1 bis 3 weist eine ZahnbUrste 1 ein erstes 
Formteil 2 auf, das in seinem vorderen Bereich 2a einen 
Burstenkopf 3 trSgt. Das erste, aus einem Kunststoff A 
bestehende Formteil 2 ist Uber einen Abschnitt seiner 
Lange, n&mlich in seinem hinteren Handgrif fbereich 2b, von 
einem zweiten, aus einem Kunststoff B bestehenden Formteil 
4 umfasst und mit diesem in einer Art Schrumpf verbindung 
kraf tschlUssig verbunden. Bei den Kunststoffen A und B 
handelt es sich urn derartige Kunststoffe, die sich wahrend 
des Spritzgiessvorganges an den BerUhrungsf ISchen nicht 
miteinander verbinden. 

Zwecks besserer Anschaulichkeit sind die beiden Formteile 
2, 4 in Fig. 4 bis 7 voneinander getrennt dargestellt. Die 
beiden Formteile 2, 4 weisen - wie weiter unten beschrie- 
ben wird - in ihrem BerOhrungsbereich gegengleiche, 
ineinandergreifende Vorsprunge bzw. Ausnehmungen auf, 
mittels welcher neben der kraf tschlUssigen Verbindung 
beider Formteile 2, 4 zusatzlich eine f ormschlUssige 
Verbindung derselben realisiert wird. Diese Verbindung 
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entsteht selbstverstandlich erst wahrend des 
Spritzgussvorganges, bei dem in einem ersten Schritt eines 
der Formteile und danach in einem zweiten Schritt das 
andere Formteil urn das eine herum Oder in dieses hinein 
gespritzt wird. Mit Vorteil wird beim unterschiedlichen 
Schrumpfmass beider Formteile 2, 4 zuerst dasjenige 
Formteil gespritzt, das aus Kunststoff mit geringerem 
Schrumpfmass hergestellt werden soil. Im zweiten Schritt 
erfolgt Spritzgiessen des anderen Formteils aus Kunststoff 
mit grSsserem Schrumpfmass, wodurch ein naturlicher 
Anpressdruck des zweiten Kunststoffes gegenuber dem ersten 
Kunststoff entsteht. 

Das zweite, in Fig. 6 und 7 einzeln dargestellte und im 
wesentlichen den Zahnbursten-Handgrif f bildende Formteil 4 
ist hiilsenfdrmig ausgestaltet, d.h. mit einer inneren 
Langsbohrung 7 versehen, die in ihrer Form und Durchmesser 
dem hinteren Handgrif fbereich 2b des ersten, in Fig. 4 und 
5 einzeln dargestellten Formteils 2 entspricht. Das 
hiilsenformige Formteil 4 weist eine Aussenflache 6 auf . . 

Eine vordere Stirnflache 8 des hulsenf ormigen zweiten 
Formteils 4 ist in Langsrichtung der zahnbiirste gesehen 
einer Absatzfiache 9 des ersten Formteils 2 (Fig. 4) 
zugeordnet. Dabei ragt ein ringf brmiger , vorderer 
Vorsprung 10 des zweiten Formteils 4 in eine gegengleiche 
Ausnehmungen 11 des ersten Formteils 2 hinein, was 
insbesondere aus Fig. 8 gut ersichtlich ist. Eine hintere 
Stirnflache 14 des hlllsenf ormigen zweiten Formteils 4 ist 
einer Absatzfiache 16 eines Endsttlckes 15 des ersten 
Formteils 2 zugeordnet. Auch hier ragt ein ringf ormiger , 
hinterer Vorsprung 17 des zweiten Formteils 4 in ei 
gegengleiche Ausnehmung 18 des Endstuckes 15 hinein. 



ne 
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Das zweite Formteil 4 ist mit einer quer zur LSngsbohrung 
7 angeordneten, im Querschnitt ovalen, langlichen 
Querbohrung 20 ausgestattet, die fur einen gegengleichen, 
die Querbohrung 20 durchdringenden Teil 21 des ersten 
Formteils 2 vorgesehen ist. Der ovale Teil 21 weist eine 
obere und eine untere Randfiache 22, 22' auf. Das zweite 
Formteil 4 ist mit die Querbohrung 20 umrandenden, den 
Randflachen 22, 22' gegengleichen Absatzf lachen 23, 23' 
versehen. Die Randflachen 22, 22' und die Absatzf lSchen 
23, 23' bilden wiederum eine Art Vorsprung/Ausnehmung- 
Formschlussverbindung zwischen den beiden Formteilen 2, 4. 

Die Aussenflache 6 des hiilsenf ormigen Formteils 4 bildet 
zusammen mit Aussenf lichen 19, 19' (Fig. 4) des ovalen 
Teiles 21 eine Handgrif f lache. 

Was Material fur die beiden Formteile 2, 4 anbelangt kann 
als Kunststoff A fur das erste Formteil 2 mit Vorteil 
beispielsweise Polypropylen (PP) gewahlt werden, wShrend 
das zweite Formteil 4 beispielsweise aus folgenden 
Kunststoffen B bestehen kann: 

Styrol-Acryl-Nitril (SAN) und Untergruppen, 

Acryl-Butadien-Styrol (ABS) und Untergruppen, 

Polyamid (PA) und Untergruppen, 

Polycarbonat (PC) und Untergruppen, 

Polyester (PBT) und Untergruppen, oder andere 

transparente, sich mit Polypropylen (PP) nicht verbindende 

Kunststoff e . 

Die jeweiligen Untergruppen umfassen die zur entsprechen- 
den Familie gehorenden Kunststoffe. 
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Durch diese Materialkombination ergibt sich ein besonderer 
Vorteil. Da die heutigen Zahnputzmittel haufig aggressive 
Substanzen, wie z.B. Pf ef f erminzol , enthalten, werden 
billige Kunststoffe wie z.B. SAN oft angegriffen. 1st das 
erste, den Burstenkopf 3 tragende Formteil 2 aus gegen die 
aggressiven Stoffe resistentem, aber nicht vollstandig 
durchsichtigem PP und das zweite, den Griff beinhaltende 
Formteil 4 aus durchsichtigem, aber weniger bestandigem 
SAN, so liegt in dieser speziellen Ausgestaltungsform der 
Erfindung eine kostengtinstig herstellbare ZahnbUrste vor, 
die gegen die aggressiven Stoffe der Zahnputzmittel 
bestandig ist und auch asthetisch zu gef alien vermag. 
Naturlich kann statt des PP auch jeder andere best&ndige 
Kunststoff und statt des SAN beispielsweise einer der oben 
genannten, billigeren und in der Regel daher weniger 
bestandigeren Kunststoffe verwendet werden. 

Bei diesen Materialkombinationen wird in einem ersten 
Schritt vorzugsweise zuerst das zweite, hulsenf ormige 
Formteil 4 mittels Spritzgiessens hergestellt. 
Anschliessend wird in einem zweiten Schritt das erste 
Formteil 2 gespritzt, wobei die bereits beschriebene 
f ormschlussige Verbindung im Beruhrungsbereich beider 
Formteile 2, 4 entsteht. Durch den grosseren Schrumpfmass 
des zuletzt gespritzten Materials A (PP) des ersten Teiles 
2 entsteht ein nattirlicher Anpressdruck gegeniiber dem aus 
Material B (z.B. SAN) bestehenden zweiten Teil 4, und es 
wird eine kraft- und f ormschliissige Verbindung beider 
Formteile 2, 4 durch Ineinandergreif en der Vorsprunge 10, 
17, 22, 22' in Ausnehmungen 11, 18, 23, 23' 
bewerkstelligt, ohne dass sich zwischen den sich 
eigentlich nicht verbindenden Kunststoffen A, B Spalte 
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bilden, in die Wasser und Verunreinigungen eindringen 
konnen Oder die gar zu einem Bruch fiihren konnten. 

Als .Beispiel wurde • eine aus zwei Formteilen 2; 4 
bestehende Zahnbtirste 1 dargestellt und beschrieben. Eine 
andere Ausgestaltung der beiden Formteile ware durchaus 
moglich. Die hiilsenf ormige Ausgestaltung eines der 
Formteile ist nicht zwingend notwendig . 

Selbstverstandlich kOnnte eine Zahnbtirste auch mehrere 
Formteile aus sich wahrend des Spritzgiessvorganges 
miteiaander nicht verbindenden Kunststoffen aufweisen, die 
miteinander in einer kraft- und/oder f ormschliissigen 
Verbindung stehen. 

Statt der beschriebenen Schrumpf- und Formschluss- 
verbindung konnten die einzelnen Formteile, bei denen es 
wahrend des Spritzgiessvorganges zu keinem Stoffschluss 
kommt, in jeder anderen Art miteinander kraft und/oder 
f ormschlOssig verbunden werden. 

Es konnten aber auch aus zwei oder mehreren 
Kunststoffkomponenten bestehende Formteile, bei denen z.B. 
eine (oder mehrere) Komponente des einen Formteiles mit 
einer (oder mehreren) Komponente des anderen Formteiles 
nicht verbindbar ist, miteinander kraft- und/oder 
formschlussig verbunden werden. 

In Fig. 10 und 11 ist ein zweites Ausftihrungsbeispiel 
einer Zahnbtirste 1' dargestellt, die ebenfalls zwei aus 
verschiedenen, sich wahrend des Spritzgiessvorganges 
miteinander nicht verbindenden Kunststoffen A und B 
bestehende Formteile 32, 34 aufweist. Auch hier bildet das 



WO 00/34022 



-10- 



PCT/CH99/00586 



erste Formteil 32 einen den Burstenkopf 3' tragenden 
Zahnburstenteil (in Fig. 10 und 11 sind die Borsten des 
Burstenkopfes 3' nicht dargestellt; es sind lediglich die 
zur Verankerung von Borstenbuscheln vorgesehene 
Vertiefungen 35 ersichtlich) . Das zweite Formteil 34 
bildet einen Zahnbursten-Handgrif f . Dieser ist Uber einen 
Teil seiner Lange mit einer zylindrischen Aussparung 36 
versehen, durch welche ein nach hinten offener und mittels 
eines Verschlussteils 38 ver schliessbarer Hohlraum 37 im 
Zahnbursten-Handgrif f gebildet ist. Das zweite Formteil 34 
besteht vorzugsweise aus einer wenigstens teilweise 
transparenten oder trans luzenten Mate rial komponente, 
beispielsweise SAN, so dass im Hohlraum 37 verschiedene 
asthetisch wirkende Mittel sichtbar untergebracht werden 
kdnnen (lose Gegenstande, Flussigkeit, Pulver, bedruckte 
Rollen etc.). Der Verschlussteil 38 kann unlSsbar oder 
losbar mit dem zweiten Formteil 34 verbunden werden. Im 
letzteren Fall konnen im Hohlraum 37 beispielsweise auch 
Nutzgegenstande wie Zahnstocher oder Ampulle mit 
Mundwasser oder Zahnpasta untergebracht werden. 

Auch bei dieser Zahnbursten-Ausftthrungsform sind die 
Berilhrungsf lachen beider Formteile 32, 34 mit 
ineinandergreifenden Teilen 40, 41 versehen, so dass die 
beiden Kunststof f teile beim Spritzgiessen in eine kraft- 
und f ormschliissige Verbindung gebracht werden. Die 
ineinandergreifenden Teile 40, 41 sind beispielsweise 
durch einen Vorsprung 40 an der Stirnseite des den 
Handgriff bildenden Formteils 34 und eine gegengleiche 
Ausnehmung 41 an der Stirnseite des anderen Formteils 32 
gebildet. 
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Wird der Handgriff aus dem transparenten SAN hergestellt, 
so wird auch bei dieser Ausf uhrungsform vorzugsweise 
zuerst dieses handgrif fbildende Formteil 34 im 
Spritzgiessverfahren hergestellt und anschliessend das den 
Burstenkopf tragende Formteil 32 beispielsweise aus 
bestandigerem Polypropylen gespritzt. 

Sowohl der borstentragende Teil der Zahnbiirste als auch 
der Handgriff kOnnen aus weiteren Materialkomponenten 
bestehende Teile aufweisen. So kann z.B. im Formteil 34 
eine Vertiefung fiir eine Daumenauf lage 42 aus einer 
weiteren Mater ialkomponente, beispielsweise aus einem. 
thermoplastischen Elastomer (TPE) , vorgesehen. 

Die in Fig. 12 gezeigte Zahnbiirste entspricht der 
ZahnbOrste 1' nach Fig. 10 und 11, ist jedoch gegenuber 
der Fig. 10 in einem vergrosserten Massstab und teilweise 
im Schnitt dargestellt (die gleichen Teile sind mit den 
gleichen Bezugszif fern bezeichnet). Diese ZahnbOrste 1' 
ist zum Einsetzen von verschiedentlich gefullten Ampullen 
30 vorgesehen, fur die eine Halterung 46 aus einem 
elastisch nachgiebigen Kunststoff im vorderen Bereich der 
Aussparung 36 vorhanden ist. Der Verschlussteil 38 ist im 
Innern mit einer elastisch nachgiebigen Gegenhalterung 38' 
versehen. Die Ampulle 30 wird durch die beiden Halterungen 
36, 38' sowohl radial, als auch axial in ihrer Lage 
gehalten. Die Halterung 36 kann beispielsweise aus dem 
gleichen Kunststoff (vorzugsweise aus PP) und im gleichen 
Schritt mit dem den Burstenkopf 3' tragenden Formteil 32 
gespritzt werden (der dafilr vorhandene Verbindungskanal 
ist in Fig. 12 mit 47 bezeichnet). Aus dem gleichen 
Kunststoff ' und im gleichen Schritt kann auch eine 
Querbohrung 4 8 im zuerst gespritzten Formteil 34 
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(beispielsweise aus SAN) gefullt werden, wodurch auf der 
Aussenseite des Handgriffes die Daumenauf lage 42 gebildet 
wird. 

Die Ampullen 30 konnen verschiedene asthetisch wirkende 
Gegenstande (lose oder in einer Fliissigkeit schwebend) , 
Fltissigkeit, Pulver etc. beinhalten. 

Wie bereits erwahnt konnten ahnlich wie Zahnbursten auch 
andere Kunststoff gegenstande fur die Verwendung im Bereich 
der Korperpflege aus wenigstens zwei Formteilen gebildet 
sein, - die aus verschiedenen, sich wahrend des . 
Spritzgiessvorganges miteinander nicht verbindenden 
Kunststoffen bestehen, und die miteinander in einer kraft- 
und/oder f ormschlussigen Verbindung stehen. So kGnnten 
beispielsweise bei Behaltern oder Verschlusskappen fur 
Behalter, die fOr Korperpf legepraparate und Substanzen, 
oder fOr arztliche und zahnar zt liche PrSparate vorgesehen 
sind, bei einer kostengunstigen Herstellung ebenfalls 
Kunststoffe mit vorteilhaf ten Eigenschaf ten am richtigen 
Ort eingesetzt werden. 
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Patentanspruche 



1. Kunststof fgegenstand fur die Verwendung im Bereich der 
Kdrperpflege, bestehend aus wenigstens zwei Teilen aus 
unterschiedlichen Kunststof fen, dadurch gekennzeichnet, 
dass die beiden Teile des Kunststof fgegenstandes durch 
mindestens zwei aus verschiedenen, sich wahrend des 
Sprit zgiessvorganges miteinander nicht verbindenden 
Kunststof fen (A, B) bestehende Formteile (2, 4; 32, 34) 
gebildet sind, die insbesondere miteinander in einer 
kraft- und/oder f ormschlussigen Verbindung stehen. 

2. Kunststof fgegenstand nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Kunststof fgegenstand eine 
Zahnburste (1; 1') ist und das eine Formteil (2; 32) 
ein einen Burstenkopf (3) tragender Zahnburstenteil und 
das andere Formteil (4; 34) ein zumindest einen Teil 
(6) eines Handgriffes bildender Zahnburstenteil ist. 

3. Kunststof fgegenstand nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass zur Bildung einer 
kraf tschlttssigen, festen Verbindung zwischen den beiden 
Formteilen (2, 4; 32, 34) das eine Formteil (2; 32) von 
dem anderen Formteil (4; 34) zumindest teilveise in 
einer Art Schrumpf verbindung umfasst ist. 

4. Kunststof fgegenstand nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 

dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens an einem Teil 
der Beruhrungsfiache beider Formteile (2, 4; 32, 34) 
eine f ormschliissige Verbindung durch ineinander- 
greifende Teile (10, 11;" 16, 17; 22, 23; 22', 23'; 40, 
41) der beiden Formteile (2, 4; 32, 34) gebildei ist. 
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5. Kunststoffgegenstand nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass die f ormschliissige Verbindung 
durch ineinandergreifende Vorsprtinge (10, 17, 22, 22', 
40) an einem Formteil (4; 34 bzw. 2; 32) und 
Ausnehmungen (11, 18, 23, 23', 41) am anderen Formteil 
(2; 32 bzw. 4/ 34) gebildet ist. 

6. Kunststoffgegenstand nach einem der AnsprUche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet , dass die Kunststoffe (A, B) ein 
unterschiedliches Schrumpfmass aufweisen. 

7. Kunststoffgegenstand nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eines der 
beiden Formteile (2/ 32 bzw. 4; 34) aus zwei oder 
mehreren Kunststof f komponenten besteht, von denen 
wenigstens eine mit dem Kunststoff (A bzw. B) des 
anderen Formteiles (4; 34 bzw. 2; 32) nicht verbindbar 
ist . 

8. Kunststoffgegenstand nach einem der Anspruche 2 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, dass das eine Formteil (2; 32), 
das den Burstenkopf (3) tragenden Zahnbilrstenteil 
bildet, aus Polypropylen und das andere Formteil (4; 
34) aus Styrol-Acryl-Nitril besteht. 

9. Kunststoffgegenstand nach einem der Anspruche 2 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, dass das eine Formteil (2; 32), 
das den Burstenkopf (3) tragenden Zahnburstenteil 
bildet, aus Polypropylen und das andere Formteil (4; 
34) aus Acryl-Butadien-Styrol oder Polyamid oder 
Polycarbonat oder Polyester besteht. 
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10. Verfahren zur Herstellung eines Kunststof f gegenstandes 
nach einem der Anspriiche 1 bis 9 mittels 
Spritzgiessens, dadurch gekennzeichnet, dass in einem 
ersten Schritt aus einem ersten Kunststoff (A bzw. B) 
eines der Formteile (2; 32 bzw. 4; 34) "gespritzt wird 
und anschliessend in einem zweiten Schritt das andere 
Formteil (4; 34 bzw. 2; 32) aus einem zweiten, sich 
wahrend des Spritzgiessvorganges mit dem ersten 
Kunststoff nicht verbindenden Kunststoff (B bzw. A) 
gespritzt wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet,. 
dass beim unterschiedlichen Schrumpfmass der beiden fiir 
die Formteile (2, 4; 32, 34) vorgesehenen Kunststoffe 
(A, B) im ersten Schritt dasjenige Formteil (4; 34 bzw. 
2; 32) gespritzt wird, das aus Kunstoff (A bzw. B) mit 
dem geringeren Schrumpfmass hergestellt wird. 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 oder 11, dadurch 
gekennzeichnet, dass bei Herstellung einer Zahnburste 
(1; 1') in einem ersten Schritt das zumindest einen 
Teil (6) eines ZahnbOrsten-Handgrif f es bildende 
Formteil (4; 34) aus Styrol-Acryl-Nitril gespritzt wird 
und anschliessend in einem zweiten Schritt das den 
BOrstenkopf (3) tragende Formteil (2; 32) aus 
Polypropylen gespritzt wird. 
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GEANDERTE ANSPRtfCHE 

[beim Intemationalen Btiro am 03 Mai 2000 (03.05.00) eingegangen; 
ursprungliche Anspruche 1-12 durch; neue Anspriiche 1-10 ersetzt (3 Seiten)] 

Zahnburste umfassend einen einen Burstenkopf (3) 
auf weisenden ersten Formteil (2; 32) und einen 
zumindest einen Teil eines Handgriffes bildenden 
zweiten Formteil (4; 34), wobei die beiden Formteile 
(2, 4; 32, 34) aus unterschiedlichen Kunststoffen 
bestehen, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden 
Formteile {2, 4; 32, 34) aus verschiedenen, sich 
wahrend des Spritzgiessvorganges miteinander nicht 
verbindenden Kunststoffen (A, B) gebildet sind und dass 
zum Herstellen einer kraf tschliissigen, festen 
Verbindung zwischen den beiden Formteilen (2, 4; 32, 
34) das eine Formteil (2; 32) von dem anderen Formteil 
(4; 34) zumindest teilweise in der Art einer 
Schrumpfverbindung umfasst ist. 

Zahnburste nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
wenigstens an einem Teil der Beruhrungsf lache beider 
Formteile (2, 4; 32, 34) eine f ormschlussige Verbindung 
durch ineinandergreif ende Telle (10, 11; 16, 17; 22, 
23; 22', 23'; 40, 41) der beiden Formteile (2, 4; 32, 
34) gebildet ist. 

ZahnbUrste nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass die f ormschlussige Verbindung durch ineinander- 
greifende Vorsprunge (10, 17, 22, 22' , 40) an einem 
Formteil (4; 34 bzw. 2; 32) und Ausnehmungen (11, 18, 
23, 23', 41) am anderen Formteil (2; 32 bzw. 4; 34) 
gebildet ist. 
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4. Zahnbiirste nach einem der Ansprttche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Kunststoffe (A, B) ein 
unterschiedliches Schrumpfmass aufweisen. 

5. Zahnbiirste nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass wenigstens eines der beiden 
Formteile (2; 32 bzw. 4; 34) aus zwei oder mehreren 
Kunststof f komponenten besteht, von denen wenigstens 
eine mit dem Kunststof f (A bzw. B) des anderen 
Formteiles (4; 34 bzw. 2; 32) nicht verbindbar ist. 

6. Zahnbiirste nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass das den Biirstenkopf (3) 
aufweisende erste Formteil (2; 32) aus Polypropylen und 
das andere, zweite Formteil (4; 34) aus Styrol-Acryl- 
Nitril besteht. 

7. Zahnbiirste nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass das den Biirstenkopf (3) 
aufweisende erste Formteil (2; 32) aus Polypropylen und 
das andere, zweite Formteil (4; 34) aus Acryl-Butadien- 
Styrol Oder Polyamid oder Polycarbonat oder Polyester 
besteht . 

8. Verfahren zur Herstellung einer Zahnbiirste nach einem. 
der Anspruche 1 bis 7 mittels Spritzgiessens, dadurch 
gekennzeichnet, dass in einem ersten Schritt aus einem 
ersten Kunststoff (A bzw. B) eines der Formteile (2; 32 
bzw. 4; 34) gespritzt wird und anschliessend in einem 
zweiten Schritt das andere Formteil (4; 34 bzw. 2; 32) 
aus einem zweiten, , sich wahrend des 
Spritzgiessvorganges mit dem ersten Kunststoff nicht 
verbindenden Kunststoff (B bzw. A) gespritzt wird, so 
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dass das eine Formteil (2; 32) vom andern Formteil (4; 
34) zumindest teilweise in der Art einer 
Schrumpfverbindung umfasst wird. 

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet , dass 
bei unterschiediichem Schrumpfmass der beiden fur die 
Formteile (2, 4; 32, 34) vorgesehenen Kunststoffe (A, 
B) im ersten Schritt dasjenige Formteil (4; 34 bzw. 2; 
32) gespritzt wird, das aus dem Kunstoff (A bzw, B) mit 
dem geringeren Schrumpfmass hergestellt wird, 

. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 Oder 9, dadurch 
gekennzeichnet, dass in einem ersten Schritt das 
zumindest einen Teil (6) eines Zahnbursten-Handgrif f es 
bildende Formteil (4; 34) aus Styrol-Acryl-Nitril 
gespritzt wird und anschliessend in einem zweiten 
Schritt das den Btirstenkopf (3) tragende Formteil (2; 
32) aus Polypropylen gespritzt wird. 
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